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© Die vorliegende Erfindung betrifft einen elektro- 
statisch beschichtbaren Polyamidwerkstoff aus ei- 
nem Gemisch enthaltend Polyamid 6 Oder Polyamid 
6.6 und Zusatze fGr nichtmetallische FormstOcke 
Oder Formstucke aus metallischen und nichtmetalli- 
schen Elementen, wobei das Gemisch ein metalli- 
sches Pulver und Kohlefasern enthalt, wobei das 
Verh§itnis des metallischen Pulvers zu den Kohlefa- 
sern 150 : 1 bis 6 : 1 ist. 

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin ein Verfahren 
zur Herstellung von FormstOcken aus dem erfin- 
dungsgernaBen Polyamidwerkstoff, sowie die Ver- 
wendung der so erhaltenen Formstucke. 
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Die Erfindung bezieht sich auf einen elektrosta- 
tisch beschichtbaren Polyamidwerkstoff, enthaltend 
Polyamid 6 Oder Polyamid 6.6 und Zusatze sowie 
dessen Verwendung fQr FormstUcke aus nichtme- 
tallischen Oder aus nichtmetallischen und metalli- 
schen Elementen. 

Solche Polyamidwerkstoffe kommen dort zur 
Anwendung, wo das Grundmaterial der FormstUcke 
aus einem Werkstoff mit elektrischer LeitfShigkeit, 
hoher Warmekapazitat und hoher Warmeformstabi- 
litat bestehen muB, der bei Temperaturen bis 
240 * C verwendet wird. 

Bekanntlich lassen sich die im SpritzguBverfah- 
ren verarbeiteten Polyamid- Fertigteile nachtrSglich 
mit Spezialfarbstoffen im wassrigen Bad bei ca. 70 
- 95 "C auffarben. 

Fur Oberflacheneffekte braucht man Lacke mit art- 
verwandtem Grundstoff und Speziallosemitteln. 
Spritzguflteile aus Polyamid konnen auch pulver- 
lackiert werden, wobei Industrie!! die pulverlackie- 
rung immer mehr an Bedeutung gewinnt. Die GrUn- 
de hierfOr liegen u. a. in der Losungsmittelfreiheit 
der Lacksysteme und in der einfachen Wiederauf- 
bereitung der Pulverlacke. 

Bei Kombination von Metall -und Kunststoffteilen 
mussen jedoch die Teile in separatem Verfahren 
lackiert werden, wobei auch verschiedene Lacksy- 
steme verwendet werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Polyamidwerkstoff fUr FormstUcke aus nichtmetalli- 
schen Elementen Oder FormstUcke aus nichtmetal- 
lischen und metallischen Elementen zur VerfUgung 
zu stellen, wobei die aus Polyamidwerkstoff erhal- 
tenen Elemente als auch die metallischen Elemen- 
te eine OberflSchennacharbeitung gleicher Art zu- 
lassen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Weitere 
Ausgestaltungen der Erfindung sind den Unteran- 
spruchen zu entnehmen. 

Durch die erfindungsgemafie Zusammenset- 
zung des beanspruchten Polyamid werkstoff s wer- 
den dessen mechanische Eigenschaften hinsicht- 
lich der Zeitstandfestigkeit auch bei hoheren Tem- 
peraturen verbessert, so daB derartige Kunststoffe 
in bisher dem Bunt- und LeichtmetallguB vorbehal- 
tene technische Anwendungsgebiete eindringen. 
Allgemein werden Zug-, Biege-, Druckfestigkeit we- 
sentlich erhoht. Die hohere Warmeleitfahigkeit ver- 
mindert innere Spannungen bei Temperaturwech- 
sel, auch bei der Verarbeitung. Die Umgebungsbe- 
dingungen haben relativ geringen EinfluB auf die 
MaBhaltigkeit der Elemente und die verbesserten 
elektrischen Werte. 

Fur jede Art der Anwendung von Kunststoff, 
vor allem jedoch auf dem Gebiet des taglichen 
Gebrauchs Oder der maShaltigen Teile ist von 
Wert, daB glasklare und transparent oder gedeckt 



in beliebigen Farben haltbar durchgehend einzufar- 
bende Kunststoffe zur Auswahl stehen und das 
Kunststoffe durch die Formmittel von vorn herein 
mit dichten, gebrauchsbestandigen* glanzenden 

5 oder matten OberflSchen versehen werden k6nnen. 
Mit Hilfe des erfindungsgemSBen Polyamid- 
werkstoffs ist es mSglich, die metallischen Elemen- 
te und die Kunststoffelemente komplett zu montie- 
ren und anschliefiend als einheitliches FormstUck 

jo einer Oberflachenbehandlung zu unterziehen, bei- 
spielsweise elektrostatisch im Pulverlackierverfah- 
ren zu beschichten. Dadurch 

- wird eine absolut gleiche Farbe und OberflS- 
che der Baugruppen erzielt; 

15 - ist nur eine Beschichtungsanlage erforderlich; 

- ist zur Polyamidlackierung kein Losungsmittel 
mehr erforderlich; 

- sind keine lackierten oder gefarbten Polya- 
midelemente zu bevorraten. 

20 Ein bestimmter OberflScheneindruck durch 

eine OberflSchenbeschichtung als auch die not- 
wendigen Schutzfunktionen konnen am ehesten 
durch Pulverlackierung erreicht werden. 
Hierzu ist es erforderlich, daB der Polyamidwerk- 

25 stoff elektrisch leitfahig ist, urn es elektrisch aufla- 
den zu konnen. Dadurch wird eine gute Haftung 
des Pulvers auf der Oberflache des Werkstucks 
vor dem Einbrennen gewShrleistet. AuBerdem ist 
sie fUr eine gleichmSBige Auftragsdicke mit verant- 

30 wortlich. 

Da der Pulverlack erst bei relativ hohen Tem- 
peraturen schmilzt und auch in der Schmelze eine 
vergleichsweise hohe Viskositat besitzt, ist es erfor- 
derlich, daB der Polyamidwerkstoff eine groBe War- 

35 memenge aufnehmen kann. Beim Wirbelbettverfah- 
ren ist dies besonders wichtig, da hier die Teile vor 
der Beschichtung aufgeheizt werden und die ge- 
speicherte WMrme muB das Pulverlacksystem auf- 
schmelzen. 

40 Weiterhin muB der Abkuhlungsvorgang und der 

Warmeausdehnungskoeffizient des Werkstoffes, 
besonders bei Baugruppen wo Metall- und Kunst- 
stoffteile kombiniert beschichtet werden, dem Me- 
tall sehr ahnlich sein, urn Risse zu vermeiden. 

45 Diese Forderungen werden durch einen Werk- 

stoff der erfindungsgemaBen Zusammensetzung 
erreicht. 

Das Metallpulver sorgt fur die Warmespeicherung 
und gleicht den Warmeausdehnungskoeffizient an. 
so ZusStzIich erhoht es die WSrmeformbestSndigkeit 
des Polyamids. Die Kohlefaser verbindet die Me- 
tallpulverteilchen und sorgt somit fUr die elektrische 
Leitfahigkeit und den Ladungstransport im Polya- 
midwerkstoff. 

55 Nach einer besonderen Ausfuhrungsform ist es 

zweckmaBig ein Metallpulver mit kugelformigen 
Teilchen anzuwenden, deren GroBe bevorzugt im 
Bereich von 50 bis 80u liegt und eine geringe 
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Kornharte aufweisen; diese Metallpulver weisen 
weiterhin eine hohe Bestandigkeit gegen Oxidation 
sowie in pH-Bereichen zwischen 4 und 10. 

Bei dem erfindungsgemSfien Polyamidwerk- 
stoff kann als metallische Komponente ein pulver- 
formiges Buntmetall Oder eine pulverfSrmige ein 
Buntmetall enthaltende Legierung eingesetzt wer- 
den, wie z, B. Cu, Messing oder Bronze. 

Nach der Erfindung sind die Gemischteilchen 
miteinander und mit einem etwaigen Metalieiement 
des FormstUckes verbindbar. Dies geschieht mit- 
tels einer form- und flachenschlUssigen mechani- 
schen Verbindung. 

Der erfindungsgemaBe eiektrostatisch, pulver- 
lackierbare Polyamidwerkstoff findet seine Anwen- 
dung insbesondere ais Profiiverbindungselement, 
beispielsweise bei Duschabtrennungen ais Eck- 
und Winkelverbinder. 

Teile, die aus Blech oder DruckguB gefertigt 
werden, k6nnen durch einen erfindungsgemSBen 
Polyamidwerkstoff ersetzt werden, so bei Front- 
blenden an Wasch- und Spulmaschinen. Durch das 
hohe Gewicht der Teile wird der Eindruck von 
Metall vermittelt. Der erfindungsgemaBe Polyamid- 
werkstoff kann allein in Verbindung mit metalli- 
schen Elementen zur Anfertigung von Armaturen- 
betatigungen, Brausekopfe, Seifenschalen einge- 
setzt werden und somit den Einsatz von Zinkdruck- 
guB entbehrbar machen. 

Anhand eines AusfOhrungsbeispiels, das die 
Herstellung eines FormstOcks beschreibt, wird die 
Erfindung naher erlautert. 

Es wurde durch mechanisches Vermischen 
mittels eines Taume!- oder Pflugscharmischers ein 
homogenes Stoffgemisch, bestehend aus 50 Gew.- 
% eines Bronze-enthaltenden Pulvers mit einer 
TeilchengroBe von 70u, 5,0 Gew.-% Kohlefasern, 
0,8 Gew.-% eines Hitzestabilisators, wie octadekyl 
3-(3,5-ditertiarbutyl-4)-hydroxyphenyl Propionat, 1 ,0 
Gew.-% eines Prozefistabilisators, wie nonyl-phe- 
nyl-Phosphit, 0,8 Gew.-% eines Gleitmittels, wie 
Ca-Stearat und der Rest Polyamid 6, hergestelit. 
Dieses Gemisch wird in einem Doppeischnecken- 
extruder aufgeschmolzen und dispergiert. Die Poly- 
merschmelze wird Ober eine StrangdUse aus dem 
Extruder ausgetragen, durch ein Wasserbad ge- 
fuhrt und granuliert Das Granulat wird anschlie- 
Bend auf eine Feuchtigkeit < 0,1 % getrocknet. 

Das Granulat wird durch einen SpritzguBpro- 
zess zu dem gewunschten Formstuck umgeformt. 
Bei diesem ProzeB wird das Granulat Uber seinen 
Schmelzpunkt erhitzt. Die Schmeize wird mit ho- 
hem Druck und hoher Geschwindigkeit in eine der 
Fertigteilkontur entsprechend geteilte Negativform 
eingespritzt. Die Schmeize wird abgekUhlt und das 
Fertigteil aus der Form entnommen. 

Das so entstandene Poiyamidteil wird mit dem 
Metallteil durch eine mechanische Steckverbindung 



kombiniert. Diese ist so ausgelegt, daS eine form- 
schliissige Verbindung stattfindet. Das Teil wird 
nun in einen Rahmen eingespannt. der fUr die 
FOhrung des Teils im Ofen und fUr die elektrische 

5 Verbindung sorgt. Der Pulverlack wird nun mittels 
einer elektrostatischen Spritzpistole auf das Teil 
aufgespritzt. Zu beachten ist dabei, dafl ein gleich- 
maBiger Pulverauftrag erfolgt. AnschlieBend wird 
das Teil mit seinem Rahmen in den Einbrennofen 

io eingebracht Der Pulverlack wird dabei Uber seinen 
Schmelzpunkt erwarmt und bildet eine geschlosse- 
ne Oberflachenschicht. AnschlieBend wird das Teil 
langsam ausgekuhlt und aus dem Rahmen entnom- 
men. Damit ist der ProzeB abgeschlossen. 

75 

PatentansprUche 

1. Eiektrostatisch beschichtbarer Polyamidwerk- 
stoff aus einem Gemisch enthaltend Polyamid 

20 6 oder Polyamid 6.6 und Zusa'tze fur nichtme- 

tallische Formstucke oder Formstucke aus me- 
talltschen und nichtmetallischen Elementen, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS das Gemisch ein metallisches Pulver und 

25 Kohlefasern enthalt, wobei das Verhaltnis des 

metallischen Pulvers zu den Kohlefasern 150 : 
1 bis 6 : 1 ist. 

2. Polyamidwerkstoff nach Anspruch 1 , 
30 dadurch gekennzeichnet, 

daB das Gemisch 

30 - 60 Gew.-% eines metallischen Pulvers 
0,2-10 Gew.-% Kohlefasern 
0,1 - 2,0 Gew.-% Hitzestabilisator 

35 0,1 - 2,0 Gew.-% Prozefistabilisator 

0,5 - 3,0 Gew.-% Gleitmittel 
bezogen auf das Gesamtgewicht des Gemi- 
sches enthalt, und der restliche Anteil des Ge- 
misches aus Polyamid 6 oder Polyamid 6.6 

ao besteht. 

3. Polyamidwerkstoff nach Anspruch 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das metallische Pulver Teilchen geringer 
45 Kornharte aufweist, deren GroBe im Bereich 

von 50 bis 80u liegt. 

4. Polyamidwerkstoff nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

so daB das Metall ein Buntmetall oder eine ein 

Buntmetall enthaltende Legierung ist. 

5. Polyamidwerkstoff nach Anspruch 3 und 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

55 daB das Metall Kupfer und die Legierung Bron- 

ze oder Messing ist. 
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Polyamidwerkstoff nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gemischteilchen miteinander und mlt 
dem metallischen Element verbindbar sind. 

Ein Polyamidwerkstoff aufweisendes nichtme- 
tallisches Formsttlck, 

gekennzeichnet durch den Polyamidwerkstoff 
nach den AnsprUchen 1 bis 6. 
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8. FormstUck bestehend aus einem nichtmetalli- 
schen Element aus Polyamidwerkstoff und ei- 
nem metallischen Element, gekennzeichnet 
durch den Polyamidwerkstoff nach Anspruch 1 

bis 6. 75 

9. Verfahren zur Herstellung eines Formstucks 
nach Anspruch 7, 

gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) Compoundieren 20 

b) Trocknen mit anschlieBendem 

c) SpritzgieBen. 

10. Verfahren zur Herstellung eines FormstUckes 
nach Anspruch 8, 25 
gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) Compoundieren 

b) Trocknen 

c) SpritzgieBen 

mit anschliefienden Schritten 30 

d) mechanisches Steckverbinden des durch 
die Schritte a) - c) erhaltenen Polyamidteils 
mit dem Metallteil 

e) elektrisches Verbinden beider Teile 

f) elektrostatisches Pulverlackieren des 35 
formschlussigen Teils 

g) AuskOhlen des erhaltenen FormstOcks. 
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